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Burstendichtung 

Die Erfindung betrifft eine Burstendichtung, zum Abdichten eines Rotors gegen einen 
Stator, umfassend ein am Stator oder Rotor gehaltenes, eine Deckplatte und eine 
Stutzplatte aufweisendes Borstengehause mit einer Umfangsflache und zwei Stirn- 
oder Seitenflachen, in dem mit ihren freien Enden zum Rotor oder Stator ausgerich- 
tete Borsten befestigt sind. 

Bei bekannten Burstendichtungen laufen die freien Enden der in einem eine Deck- 
und Stutzplatte aufweisenden Borstengehause befestigten Borsten gegen eine Dicht- 
flache vom Rotor oder Stator und dichten so den ringformigen Spalt zwischen Rotor 
und Stator ab. Mit derartigen Burstendichtungen laBt sich z.B. bei Einsatz in stationa- 
ren Gasturbinen oder Flugtriebwerken bei guter Dichtwirkung und ublicher Anord- 
nung axialer Bauraum gegenuber alternativ einsetzbaren Dichtungen, wie Labyrinth- 
dichtungen, einsparen. Die Borsten der Burstendichtungen konnen in Richtung des 
Rotordrehsinns in einem Winkel von z.B. 40° bis 50° angestellt sein, urn ein weiches, 
radiales Auslenken der Borsten beim Kontakt mit dem Rotor zu ermoglichen. Auf- 
grund der angesteliten Borsten ist eine sichere Funktion bei Falscheinbau der Burs- 
tendichtung, d.h. die Burstendichtung ist in falscher Ausrichtung in ihren Sitz am 
Stator oder Rotor eingesetzt und die Borsten sind entgegen des Rotordrehsinns an- 
gestellt, nicht gewahrleistet, da sich die Borsten zum Teil stark verbiegen konnen. 
Die Burstendichtung wird in ihrem Sitz am Stator oder Rotor mit einer Presspassung 
gehalten, urn wahrend des Betriebs ein Verdrehen zu verhindern. Die Presspassung 
kann sich insbesondere bei groBen AuBendurchmessern des Borstengehauses im 
Hinblick auf die Materialbelastungen als kritisch erweisen. 

Das der vorliegenden Erfindung zugrundeliegende Problem besteht darin, eine Burs- 
tendichtung der eingangs beschriebenen Gattung bereitzustellen, mit der bei der 
Montage der Burstendichtung in einem Gehause od.dgl. stets ein richtiger, verdreh- 
sicherer Einbau gewahrleistet ist. Die so verbesserte Burstendichtung soil moglichst 
ohne zusatzliche Herstellungsschritte gefertigt werden. 
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Die Losung des Problems ist erfindungsgemaR dadurch gekennzeichnet, dass das 
Borstengehause an wenigstens einar Seitenflache oder der Umfangsflache ein erstes 
Positionierungsmittel aufweist, das mit einem entsprechenden ausgebildeten zwei- 
ten Positionierungsmittel am Stator oder Rotor oder einem separaten Befestigungs- 
5 e | emen t 2 ur eindeutigen Positionierung des Borstengehauses formschlussig zusam- 
menwirkt. 


Vorteilhaft dabei ist, dass durch die formschlussig zusammenwirkenden ersten und 
zweiten Mittel zur Positionierung des Borstengehauses in einem Sitz am Stator, wie 
10 z.B. einem Gehause, oder am Rotor zur Montage eine definierte und eindeutige Posi 
tionierung der Burstendichtung gewahrleistet sein muss, weil bei jeder anderen, fal- 
schen Positionierung eine Montage nicht moglich ist. Uberdies laBt sich das beim 
Einsetzen der Burstendichtung in ihren Sitz formschlussig eingreifende, erste Positi- 
onierungsmittel ohne weiteres bei der Fertigung der Burstendichtung an der Deck- 
15 oder Stutzplatte vorsehen. In gleicher Weise laBt sich das mit dem ersten Position! 
rungsmittel zusammenwirkende zweite Positionierungsmittel beim Ausbilden des 
Sitzes fur die Burstendichtung am Stator oder Rotor auf einfache Weise fertigen. 

Die Burstendichtung ist z.B. in einer stationaren Gasturbine oder einem Flugtrieb- 
20 werk im allgemeinen so angeordnet, dass ihre Borsten in einer Radialebene liegen 
und die Mittelachse des Rotors in Axialrichtung der Gasturbine verlauft. Beim Betrieb 

v 

, \ dichtet die Burstendichtung einen Differenzdruck zwischen einem Raum hoheren 


le- 


Drucks P1 und einem Raum niedrigeren Drucks P2 ab. Die Deck- und Stutzplatte des 
Borstengehauses sind im allgemeinen als Scheiben mit Innenbohrung zur Aufnahme 
25 des Rotors oder in einigen Anwendungen auch des Stators ausgebildet. 

Das erste Positionierungsmittel kann als Vorsprung und das zweite Positionierungs- 
mittel als Aussparung oder vice versa ausgebildet sein, so dass zur Montage der 
Burstendichtung in einem Sitz am Stator oder Rotor stets ein definierter und eindeu- 
30 tiger, formschlussiger Eingriff der beiden Positionierungsmittel gewahrleistet sein 
muB. Andernfalls ist eine abschlieRende Montage, bei der ein separates Befesti- 
gungselement zum Verspannen der in ihren Sitz geschobenen Burstendichtung in 
eine Nut am Stator oder Rotor eingesetzt wird, nicht moglich. 
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Es ist zur Ausbildung des ersten Positionierungsmittels zweckmaBig, dass die Deck- 
platte und/oder die Stutzplatte durch Umformen, wie insbesondere Tiefziehen, her- 
gestellt ist, wobei das Borstengehause bevorzugt durch Bordeln der Deckplatte und 
Stutzplatte zu einem einstuckigen Bauteil hergestellt sein kann. 

In einer Ausgestaltung kann das erste Positionierungsmittel als wenigstens ein uber 
die Umfangsflache des Borstengehauses vorstehender SchweiBpunkt ausgebildet 
sein, der nach der Montage in eine als zweites Positionierungsmittel entsprechend 
ausgebildete Aussparung am Stator oder Rotor zur definierten, verdrehsicheren Posi- 
tionierung der Burstendichtung eingreift. Dazu wird ein SchweiBverfahren mit gerin- 
ger Warmeentwicklung eingesetzt, urn ein Verformen der Platten zu vermeiden. 

Ein solcher Vorsprung in Form eine SchweiBpunkts erstreckt sich umfanglich nur 
uber einen kurzen Abschnitt und dient gleichzeitig als Verdrehsicherung der Burs- 
tendichtung in ihrem Sitz am Stator oder Rotor. Eine derartige Verdrehsicherung hat 
prinzipiell den Vorteil, dass die Pressung der Burstendichtung in ihrem Sitz geringer 
gewahlt werden kann, was insbesondere bei Burstendichtungen mit groBen Durch- 
messern an der Umfangsflache des Borstengehauses im Hinblick auf die Material- 
belastung von Vorteil ist. Der SchweiBpunkt kann auch als wenigstens eine sich uber 
etwa 10 mm entlang des Umfangs erstreckende SchweiBnaht ausgebildet sein 

Des weiteren kann das erste Positionierungsmittel als wenigstens ein uber die Sei- 
tenflache des Borstengehauses vorstehender, sich nicht um den ganzen Umfang 
herum erstreckender, integraler Vorsprung ausgebildet sein, der in eine als zweites 
Positionierungsmittel entsprechend ausgebildete Aussparung am Stator oder Rotor 
oder dem separaten Befestigungselement fur die Burstendichtung eingreift. Insbe- 
sondere bei dieser Ausgestaltung kann das erste Positionierungsmittel alternativ als 
Aussparung in der Seitenflache und das zweite Positionierungsmittel als Vorsprung 
am Stator oder am Rotor oder an einem separaten Befestigungselement ausgebildet 
sein. 
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Insbesondere bei der Herstellung der Deck- oder Stutzplatte durch Umformen bzw. 
Tiefziehen kann der Vorsprung als-wenigstens eine linsen- oder kegelformige Erho- 
hung beim Tiefziehen der Deck- oder Stutzplatte, d.h. ohne weiteren Arbeitsschritt, 
ausgebildet sein. Durch die Erhohung wird die axiale Lange des Borstengehauses 
vergrdBert und bei falschem Einbau, bei dem die Borsten entgegen des Rotordreh- 
sinns ausgerichtet waren, eine Montage der Burstendichtung verhindert, da sich das 
abschlieBend einzusetzende Befestigungselement nicht montieren laBt. Die Erho- 
hung erstreckt sich umfanglich nur abschnittsweise und stellt gleichzeitig eine Ver- 
drehsicherung der Burstendichtung in ihrem Sitz am Stator oder Rotor dar. 

Im Hinblick auf die z.B. zur Wartung erforderlich Demontage der Burstendichtung ist 
eine Vereinfachung der Montage des weiteren dadurch gekennzeichnet, dass die 
Deckplatte oder die Stutzplatte einen Bordelabschnitt aufweist, die jeweils andere 
Platte an ihrem der Umfangsflache des Borstengehauses nahen Ende einen uber die 
Seitenflache vorstehenden bzw. sich von den Borsten weg erstreckenden Axialab- 
schnitt aufweist und der Bordelabschnitt das freie Ende des Axialabschnitts umgreift 
und mit seinem freien Ende unter Bildung einer Hinterschneidung radial daruber her- 
vorsteht. Wird das Borstengehause z.B. an seiner auBeren Umfangsflache an einem 
Stator gehalten, so ist die Hinterschneidung im allgemeinen radial nach innen geoff- 
net. 

Eine solche MaBnahme laBt sich insbesondere bei durch Tiefziehen hergestellter 
Deck- oder Stutzplatte fertigungstechnisch einfach ohne zusatzlichen Arbeitsschritt 
realisieren und schafft die Moglichkeit, dass sich die Burstendichtung bei Verwen- 
dung eines entsprechend ausgebildeten Werkzeuges, das hinter die Hinterschnei- 
dung greift, zur Wartung oder zum Austausch schnell aus ihrem Sitz im Stator oder 
Rotor herausziehen laBt, ohne dass eine Beschadigung des Borstengehauses oder 
der Borsten auftritt. 

Zur Verhinderung des Falscheinbaus der Burstendichtung in ihrem Sitz am Stator, 
wie einem Gehause, oder Rotor, bei dem die Borsten in einem Winkel entgegen des 
Rotordrehsinns angestellt waren, konnen das erste und zweite Positionierungsmittel 
als wenigstens ein in dem Stator oder Rotor einerseits und dem Axial- und Borde- 
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labschnitt andererseits fluchtendes Bohrungspaar zur eindeutigen Positionierung des 
Borstengehauses mittels Bolzen, Nieten, Schrauben od.dgl. ausgebildet sein. Bei 
falsch in ihren Sitz im Stator Oder Rotor eingesetzten Burstendichtungen liegt z.B. die 
wenigstens eine Bohrung im Gehause nicht im Bereich des Axial- und Borde- 
labschnitts der Burstendichtung, sondern im Bereich der, so dass eine Befestigung 
bzw. des Einsetzen der Niete , des Bolzens od. dgl. nicht moglich ist. 

Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Unteranspruchen beschrieben. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand von Ausfuhrungsbeispielen unter Bezug- 
nahme auf eine Zeichnung naher erlautert. Es zeigt: 

Fig. 1 eine Draufsicht auf einen Ausschnitt einer Burstendichtung, der sich 
im wesentlichen auf die im Rotordrehsinn angestellten Borsten be- 
schrankt; 

Fig. 2 eine Querschnittsansicht eines Ausfuhrungsbeispiels der erfindungs- 
gemaBen Burstendichtung; 

Fig. 3 eine Querschnittsansicht eines weiteren Ausfuhrungsbeispiels der er- 
findungsgemaBen Burstendichtung; 

Fig. 4 eine Querschnittsansicht eines alternativen Ausfuhrungsbeispiels der 
erfindungsgemaBen Burstendichtung mit einer Hinterschneidung und 

Fig. 5 eine Querschnittansicht eines vierten Ausfuhrungsbeispiels der erfin- 
dungegemaBen Burstendichtung, das eine Hinterschneidung aufweist. 

Fig. 1 zeigt eine Draufsicht auf einen Ausschnitt einer im ganzen mit 1 bezeichneten 
Burstendichtung, der auf die wesentlichen Teile zur Darstellung der im Rotordrehsinn 
angestellten Borsten 8 beschrankt ist. Fig. 1 zeigt einen Abschnitt einer Stiitzplatte 
4, die zusammen mit einer nicht dargestellten Deckplatte 3 ein Borstengehause 2 
bildet. Die Borsten 8 beruhren mit ihren freien Enden eine Umfangsflache U eines 
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Rotors 10 und sind in einem Winkel zwischen 40° Oder bis 50° im Rotordrehsinn, 
der mit einem Pfeil gekennzeichnetist, von ihrer Einspannstelle an zur Radialen an- 
gestellt. In Fig. 1 verlauft die strichpunktierte Trennlinie in Radialrichtung. Durch die 
Anstellung der Borsten 8 ist ein weiches, radiales Auslenken des Borstenpakets bei 
Kontakt mit dem Rotor 10 gewahrleistet. Dieses fuhrt zu einem geringen VerschleiB 
der Borsten 8 ebenso wie zu einer guten Dichtwirkung der Burstendichtung 1 . 

Durch die Anstellung der Borsten 8 darf die Burstendichtung 1 nicht in beliebiger 
Ausrichtung in ihrem Sitz am Stator, wie z.B. einem Gehause, oder alternativ am Ro- 
tor montiert sein. Bei einem Falscheinbau der Burstendichtung 1 sind die Borsten 8 
in einem Winkel entgegen des Rotordrehsinns angestellt, was zum Verbiegen der 
Borsten 8 und somit einem Ausfall der Dichtwirkung fuhren kann. 

Fig. 2 zeigt eine Querschnittsansicht eines Ausfuhrungsbeispiels der Burstendich- 
tung 1, die in einen Sitz in einem Gehause 9 eingesetzt ist und den ringformigen 
Spaltzu einem Rotor 10 mit einer Umfangsflache U zwischen einem Raum hoheren 
Drucks P1 und einem Raum niedrigeren Drucks P2 abdichtet. Die Burstendichtung 1 
urhfaBt ein Borstengehause 2, das durch Bordeln oder .dgl. einer Deckplatte 3 und 
einer Stutzplatte 4, zwischen denen Borsten 8 gehalten sind, hergestellt ist. Bei der 
Montage wird die Burstendichtung 1 in den Sitz geschoben, bis sie mit einer Seiten- 
flache 7 ihrer Stutzplatte 4 gegen eine Gehauseschulter 25 stoBt. Die axiale Lange 
des Sitzes fur die Burstendichtung 1 wird durch den Abstand zwischen der Gehause- 
schulter 25 und dem Befestigungselement 24 festgelegt. 

Zur Verhinderung des Falscheinbaus weist das Borstengehause 2 einen uber seine 
Umfangsflache 5 vorstehenden, als SchweiGpunkt 13 oder sich uber etwa 10 mm 
entlang des Umfangs erstreckende SchweiBnaht (oder mehrere SchweiBnahte) aus- 
gebildeten Vorsprung auf, der in eine entsprechend ausgebildete Aussparung 14 in 
dem Gehause 9 zur eindeutigen Positionierung des Borstengehauses 2 eingreift. Der 
SchweiBpunkt 13 erstreckt sich in Umfangsrichtung lediglich abschnittsweise und 
dient so auch als Sicherung gegen Verdrehen der Burstendichtung 1 in ihrem Sitz. 
Hierdurch laBt sich die Presspassung an einer Umfangsflache 5 des Borstengehau- 
ses 2 unter Entlastung der Bauteile geringer wahlen. 
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Ein Einsetzen der Burstendichtung~1 in falscher Ausrichtung in den Sitz im Gehause 9 
ist nicht moglich, weil aufgrund des uber die Umfangsflache 5 vorstehenden 
SchweiBpunkts 13 das Borstengehause 2 gegen das Gehause 9 stoBt und sich nicht 
5 in den vorgesehenen Sitz schieben laBt. Die Aussparung 14 erstreckt sich nicht ring- 
formig um den gesamten Umfang des Sitzes fur die Biirstendichtung 1 in dem Ge- 
hause 9 herum, sondern ist lediglich ein an die Form des SchweiBpunkts 13, derz.B. 
ein sich verjungender Zapfen sein kann, angepaBter Ausschnitt im Gehause 9. 

10 Fig. 3 zeigt eine Querschnittsansicht eines weiteren Ausfuhrungsbeispiels der Burs- 
tendichtung 1, die im wesentlichen aus in einem Borstengehause 2 gehaltenen Bors- 
y^ten 8 besteht. Das Borstengehause 2 umfaBt eine Deckplatte 3 und eine Stutzplatte 
4, an der sich die Borsten 8 bei anliegendem Differenzdruck zwischen einem Raum 
hoheren Drucks P1 und einem Raum niedrigeren Drucks P2 abstutzen. Die Bursten- 
15 dichtung 1 ist am Stator 9 zwischen einem Befestigungselement 24 und einer Ge- 
hauseschulter 25 gehalten und dichtet den ringformigen Spalt zu einem Rotor 10 mit 
einer Umfangsflache U ab. 

Zur Verhinderung des Falscheinbaus, bei dem die Borsten 8 in einem Winkel entge- 
20 gen des Rotordrehsinns ausgerichtet waren, weist das Borstengehause 2 an seiner 
Stutzplatte 4 ein als linsenformige Erhohung 15 ausgebildetes, erstes Mittel auf, das 
mit einem als Aussparung 16 im Stator 9 ausgebildeten, zweiten Mittel uber einen 
FormschluB zusammenwirkt. Die Erhohung 15 steht uber eine Seitenflache 7 des 
Borstengehauses 2 vor und erstreckt sich im wesentlichen in Axialrichtung. Die Er- 
25 hohung 15 erstreckt sich in Umfangsrichtung nur uber einen kurzen Abschnitt und 
stellt so gleichzeitig eine Verdrehsicherung der Burstendichtung 1 in ihrem Sitz im 
Gehause 9 dar, weil die Aussparung 16 an die Form der Erhohung 15 im wesentli- 
chen angepaBt ist. 

30 Da die axiale Lange des Bauraums fur die Burstendichtung 1 durch den Abstand zwi- 
schen dem Befestigungselement 24 und der Gehauseschulter 25 vorgegeben ist, ist 
eine Montage der Burstendichtung 1, die das abschlieBende Einsetzen des scheiben- 
ringformigen Befestigungselements 24 in eine Gehauseaussparung umfasst, nicht 
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moglich, wenn die Erhohung 15 nicht in die Aussparung 16 eingreift. Die Erhohung 
15 laBt sich beim Tiefziehen der Deck- und Stutzplatte 3 bzw. 4 durch entsprechende 
Ausgestaltung des Tiefziehwerkzeugs ohne zusatzlichen Arbeitsschritt ausbilden. Es 
konnen entlang der radialen und umfanglichen Erstreckung der Deck- und Stutzplat- 
5 te 3 bzw. 4 mehrere Erhohung 15 vorgesehen werden, die unterschiedliche Formen 
aufweisen konnen. 

Fig. 4 zeigt ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der Burstendichtung 1 in einer stark 
vereinfachten Querschnittsansicht, die einen ringformigen Spalt zwischen einem 
10 nicht dargestellten Stator und einem Rotor 10 mit einer Umfangsflache U abdichtet. 
Die Burstendichtung 1 umfaBt im wesentlichen ein Borstengehause 2 aus einer 
Deckplatte 3 und einer Stutzplatte 4, in dem ein Paket oder Bundel von Borsten 8 
gehalten ist. Bei anliegendem Differenzdruck zwischen einem Raum hoheren Drucks 
P1 und einem Raum niedrigeren Drucks P2 stutzen sich die Borsten an der Stutzplat- 
15 te 4 ab. Das Borstengehause 2 weist eine Umfangsflache 5 sowie eine zum Raum 
hoheren Drucks P1 blickende Seitenflache 6 und eine zum Raum niedrigen Drucks 
P2 blickende Seitenflache 7 auf. Die Borsten 8 beruhren mit ihren freien Enden die 
Umfangsflache U des Rotors 10. 

20 Zur Montage wird die Burstendichtung 1, wie bereits oben beschrieben, in einen Sitz 
an einem Stator 9, wie einem Gehause, geschoben, bis die Seitenflache 7 der Stutz- 
platte 4 bzw. des Borstengehauses 2 gegen eine in Fig. 5 nicht dargestellte Gehau- 
seschulter 25 stoBt. Die Deckplatte 6 weist an ihrem der Umfangsflache 5 des Bors- 
tengehauses 2 nahen Endabschnitt einen Axialabschnitt 17 mit einem freien Ende 18 

25 auf, der uber die Seitenflache 6 der Deckplatte 3 vorsteht. Die Stutzplatte 4, welche 
in diesem Ausfuhrungsbeispiel die Umfangsflache 5 des Borstengehauses 2 bildet, 
weist an einem Endabschnitt, der nicht der dem Rotor 10 zugewandte, innere Endab- 
schnitt ist, eine Bordellippe 19 auf, die dasfreie Ende 18 des Axialabschnitts 17 der 
Deckplatte 3 zur Bildung des Borstengehauses 2 umgreift. Der Bordelabschnitt 19 

30 steht mit seinem freien Ende 20 radial uber den Axialabschnitt 17 der Deckplatte 3 
vor und weist eine zur Seitenflache 6 der Deckplatte 3 blickende, innere Seitenflache 
21 auf, die eine Hinterschneidung bildet. In diese Hinterschneidung kann ein ent- 
sprechend ausgebildetes Werkzeug einreifen, das beim Abziehen der Burstendich- 
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tung 1 aus ihrem Sitz in einem nicht dargestellten Stator 9 an die innere Seitenflache 
21 der Bordellippe 19 angelegt wind. Auf diese Weise laBt sich die Burstendichtung 1 
ohne etwaige Beschadigungen zur Wartung oder zum Austausch demontieren. 

5 Die Stutzplatte 4 weist an ihrer Seitenflache 7 eine in der Darstellung gemaB Fig. 4 
hinter der Bildebene liegende Erhohung 15 auf, durch die axiale Lange des Borsten- 
gehauses 2 vergroBert wird. Wird die Burstendichtung 1 in falscher Ausrichtung in 
den Gehausesitz geschoben, so kann die Erhohung 15 nicht in eine in Fig. 4 nicht 
dargestellte, entsprechend ausgebildete Aussparung im Gehause eingreifen. Infolge- 
10 dessen lassen sich die in Fig. 2 und 3 gezeigten Befestigungselemente 24 nicht in 

-on die im Gehause vorgesehene Nut zur Befestigung der Burstendichtung 1 in ihrem Sitz 

' J * 

r einsetzen. Die Montage kann somit bei Falscheinbau nicht abgeschlossen werden. 

Fig. 5 zeigt eine Querschnittsansicht einer der Burstendichtung 1 aus Fig. 4 ahnli- 
15 chen Burstendichtung 1, die in einem Sitz in einem als Gehause 9 ausgebildeten Sta- 
tor gehalten ist und einen ringformigen Spalt zu einem Rotor 10 mit einer Umfangs- 
flache U zwischen einem Raum hoheren Druckes P1 und einem Raum niedrigen Dru- 
ckes P2 abdichtet. Die Burstendichtung 1 umfaBt im wesentlichen in einem Borsten- 
gehause 2 gehaltenen Borsten 8. Das Borstengehause 2 weist eine Deckplatte 3 und 
20 eine Stutzplatte 4 auf, an der sich die Borsten 8 bei anliegendem Differenzdruck ab- 
stutzen. Das Borstengehause 2 weist eine zum Raum hoheren Drucks P1 blickende 
Seitenflache 6, eine zum Raum niedrigen Druckes P2 blickende Seitenflache 7 sowie 
eine Umfangsflache 5 auf. 

25 Urn die Demontage der Burstendichtung 1 aus ihrem Sitz am Stator 9 zu erleichtern, 
weist die Deckplatte 3 einen Axialabschnitt 17 mit einem freien Ende 18 auf. Die die 
Umfangsflache 5 des Borstengehauses 2 bildende Stutzplatte 4 weist einen Borde- 
labschnitt 19 auf, der das freie Ende 18 des Axialabschnitts 17 der Deckplatte 3 un- 
ter Bildung des Borstengehauses 2 umgreift. Der Bordelabschnitt 19 steht mit sei- 
30 nem freien Ende 20 unter Bildung einer Hinterschneidung 21 radial uber das freie 
Ende 18 des Axialabschnitts 17 der Deckplatte 3 vor, so dass die Burstendichtung 1 
bei Einsatz eines entsprechenden Werkzeugs auf einfache Weise ohne Beschadigung 
aus ihrem Sitz am Stator 9 demontiert werden kann. 


Ok 
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Zur weiteren Verbesserung der Montage weist das Gehause 9 einerseits und der 
Axialabschnitt 17 der Deckplatte 3 und der Bordelabschnitt 19 der Stutzplatte 4 je- 
weils eine Bohrung 22 bzw. 23 auf, die bei korrekter Positionierung der Burstendich- 
tung 1 in dem Sitz am Gehause 9 fluchten. Urn eine eindeutige Positionierung der 
Burstendichtung 1 in dem Sitz am Gehause 9 ebenso wie eine Verdrehsicherung der 
Burstendichtung 1 zu gewahrleisten, wird in die Bohrungen 22, 23 eine Niete 26 
od.dgl. eingesetzt. Wird die Burstendichtung 1 in falscher Ausrichtung in den Sitz am 
Gehause 9 eingesetzt, fluchten die Bohrungen 22 bzw. 23 im Gehause 9 bzw. dem 
Axialabschnitt 17 der Deckplatte 3 und dem Bordelabschnitt 19 der Stutzplatte 4 
nicht, so dass ein Vernieten nicht moglich ist und ein Falscheinbau bemerkt wird. 

Die Borsten 8 sind bei den in Fig. 2 bis 5 dargestellten Ausfuhrungsbeispielen der 
Burstendichtung 1 in einem Winkel von im allgemeinen 40° bis 50° im Rotordreh- 
sinn zur Radialen angestellt. 
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Patentanspruche 

1. Burstendichtung, zum Abdichten eines Rotors (10) gegen einen Stator (9), um- 
fassend ein am Stator (9) oder Rotor (10) gehaltenes, eine Deckplatte (3) und ei- 
ne Stutzplatte (4) aufweisendes Borstengehause (2) mit einer Umfangsflache (5) 
und zwei Seitenflachen (6,7), in dem mit ihren freien Enden zu dem Rotor (10) o- 
der Stator (9) ausgerichtete Borsten (8) befestigt sind, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Borstengehause (2) an wenigstens einer Seitenflache (6,7) oder der 
Umfangsflache (5) ein erstes Positionierungsmittel (13,15,23,26) aufweist, das 
mit einem entsprechend ausgebildeten zweiten Positionierungsmittel (14,16,22) 
am Stator (9) oder Rotor (10) oder einem separaten Befestigungselement (24) 
zur eindeutigen Positionierung des Borstengehauses (2) formschlussig zusam- 
menwirkt. 

2. Burstendichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das erste Posi- 
tionierungsmittel als Vorsprung (13,15,23,26) und das zweite Positionierungsmit- 
tel ( 14, 1 6,22) als Aussparung oder vice versa ausgebildet ist. 

3. Burstendichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Deckplatte (3) uhd/oder die Stutzplatte (4) durch Umformen, wie Tiefziehen, 
hergestellt ist. 

4. Burstendichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Borstengehause (2) durch Bordeln der Deck- 
platte (3) und der Stutzplatte (4) hergestellt ist. 

5. Burstendichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass das erste Positionierungsmittel als wenigstens ein 
uber die Umfangsflache (5) des Borstengehauses (2) vorstehender Schweifipunkt 
(13) ausgebildet ist, der in eine als zweites Positionierungsmittel entsprechend 
ausgebildete Aussparung (14) am Stator (9) oder Rotor (10) eingreift. 
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12. Burstendichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dassdie Borsten (8) in einem Winkel von 40° bis 50 
zur Radialen angestellt sind. 
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Zusammenfassung 

Eine Burstendichtung zum Abdichten eines Rotors (10) gegen einen Stator (9), um- 
fassend ein am Rotor (9) oder Stator (10) gehaltenes, eine Deckplatte (3) und eine 
Stutzplatte (4) aufweisendes Borstengehause (2) mit einer Umfangsflache (5) und 
zwei Seitenflachen (6,7), in dem mit ihren freien Enden zu dem Rotor (10) oder Sta- 
tor (9) ausgerichtete Borsten (8) befestigt sind, wobei das Borstengehause (2) zur 
Gewahrleistung eines richtigen, verdrehsicheren Einbaus in seinen Sitz an wenigs- 
tens einer Seitenflache (6,7) oder der Umfangsflache (5) ein erstes Positionierungs- 
mittel (13,15,23,26) aufweist, das mit einem entsprechend ausgebildeten zweiten 
Positionierungsmittel ( 1 2, 1 4, 1 6,22) am Stator (9) oder am Rotor ( 1 0) oder an einem 
separaten Befestigungselement (24) zur eindeutigen Positionierung des Borstenge- 
hauses (2) formschlussig zusammenwirkt (Fig. 4). 



US 098326370HP1 



Creation date: 11-24-2004 
Indexing Officer: BT02 - BAO-TRAN TO 
Team: OIPEBackFilelndexing 
Dossier: 09832637 


Legal Date: 08-14-2002 


No. 

Doccode 

Number of pages 

1 

CTFR 

7 

2 

892 

2 


Total number of pages: 9 
Remarks: 


Order of re-scan issued on 


